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Beschreibung 

[0D01] Die Erfindung betrifft einen Schneidkfirper fOr Schneidwerkzeuge wir Trennscheiben, Bohrknonen, Schlelf- 
werkzeuge Oder dergleichen mil den Merkmaten des Obertegriffs des Anspruchs 1. 

8 [0002] Trennscheiben bestehen aus einem Gnjndk6rper aus Stahl mil im wesentlichen kreisfdmnigen Au&enumfang, 
sowie einerzentralen Bahrung zur Aufnahme an einem Schneidgerdt. Die Trennscheiben sind auf^n durch regelmS- 
l&ige Elnkerbungen segmentiert, wobel auf den Segmenten HartstofFe enthaitende Schneidkdrperangeordnetsind. In 
jungerer Zeit werden dieee Schnekjk6rper nfiittels Laeeratrahltechnik aufgeachmolzen. Aua der DErA-195 20 149 tst 
ein solches Vertahren bekannt, be! dem Schneidkdrper aus Bronze und HartetofTen mitteldeinesgepulsten Nd:YAG-La- 

10 sers auf einen Gmndkdrper aufgeschmalzen werden. Aus der DE-A-197 44 214 ist es bekannt, Titan als benetzungs- 
ffirdemdes Mittel zurglelchnDdlllgeren Verteilung von Dlamantk6mem In der Schmeize einzusetzen, sowie zwischen 
dem Gnjndk6rper und dem Schneidkdrper eine Zwischenschicht aus Kupfer vorzusehen, urn die Haftfestigkeft des 
Schneidkdrpere auf dem Grundkdrperzu erhdhen. 

[0003] Daa Auf^chmelzen der Schneidkdrper hat gegenuber dem firuher wait verbreiteten Verbhren dee Aufftintema 
IS einar Mischung aus Diamantan und Metaltpuh/arpartikein {Kobalt, Elsan odar Nickel) den Vortail, dafi die Metallmatrix 
eine wesentlich grfiHere HaltekraflfDrdie Diamanten aufwelst Als nachtaiiig wirktsich bei dem Schmelzverfahnan der 
Dichteunterschied des iiartstolfes (z.B. Diamant 3,5 g/cm^) und der Metailschmeize (z.B. Kupfer bei 1200^ 7,65 g/ 
cm^) aus.Durch Auflrieb und Schmelzbadkonvektion schwimmen die Diamanten auf der Metallschmelz auf und fuhren 
nach der Erstanrung zu einem SchneidkOrperaufbau mit einem hohen Anteil von Diamantk6mem in Richtung auf die 
20 Oberflftche. Solcha SchnaldkArpar sind fQr den praktlschan Einsatz nachtaiiig, da sie aufgrund der zu hohen Diaman- 
tenobeffldchenkonzentratlon zu hait wlrken. 

[0004] Ein Ldsung dieses Problems k6nnte in etner sehr kurzen Erstaniingszeit liegen, was aufwendig ware und in 
der Massenfertigung nicht verwirUicht werden kann. Ein anderer Ldsungsansatz sieht gemdft der WO 96/15672 vor, 
daS der Grundkdrper wdhrend der Erstarrungszeit der Schmeize entgegengesetzt zur Schwerkraftrichtung bewegt 

25 wind und die Oberfldchennormale des Grundkfirpers und die Schwerkraftrichtung alnen Winkel von 60° bis 90° ein- 
schlieQen. Abgesehen von der damit einhergehenden Einschr&nkung der Verfahrenswege verhinder dieser Ansatz 
Insbesondere bei hohen Aufbringungsgeschwindigkeiten von uber 150 mm/min und niedrigviskosen Metailschmelzen 
die Auflriebsbewegung der DIamantkdrrier nur unvollstdndig und die Schmelzbadkonvektion uberhaupt nicht 
[0005] Aufgabe dervorliegenden Erfindung istesdaher, einen Schnekjk5rperfijrScheidwerkzeuge wle Trennschei- 

90 ben zu schaffen. bei dem die Vsrteilung der Hartstoffpartikel optlmlert ist und zu dessen Herstellung kelne aufwendlgen 
Verf^hrens echritte ndtig aind. 

[0006] Diese Aufgabe wird mit den im kennzeichnenden Teils dee Anspruchs 1 genannten Merkmalen geldsL Fort- 

blidungen und vortelthafte AusfQhrungen der Erfindung sind In den welteren Anspruchen umfaQt. 

[0007] Erfindungsgemd& Ist ein Schneidkdrper fDr Schneidwerkzeuge. wle Trennscheiben und dergleichen, beste- 

35 hend aus einer durch ein GuG- Oder Schmelzspruhverfehren auf einen Bereich des AuQenumfangs eines Grundkorpera 
derTrennscheibe eufgebrachten Metallmatrix. in der IHartstoffpartikei in einer Schmeiziegierung aus einer Bronze mit 
einem benetzungafOrdemden metaliischen Mittel eingebunden sind. dadurch gekennzeichnet, dal& die Schmelzlegie- 
njng einen Anteil von 1-40 Gewichtsprozent eines weitaran Metalts odar eInes Metalloxydes enthSit, dessen DIchte 
weniger als 10% von der Dichte der Dbrigen Schmeiziegierung abwaicht. 

^ Nach der bevorzugten Ausfuhrung der Erfindung ist das weitere Metati Chrom und das benetzungsfdrdemde Mittel 
Titan. Die Hartstoffpartikel bestehen ganz oder teilweise aua Diamant. wobei als weiterer Hartatoffanteil Wotframcarbtd 
vorhandan Ist 

[0006] Vorzugswalse bestaht dar Schneidkdrper aus 
44 - 93 Gew.-% einer Bronze, 
<s 5-30Gew.-%Titan. 

1 .40 Gew.-%. vorzugsweise 4-20 Gew.-% Chrom. und 

1 - 50 Gew.-% Hartstoffen 

besteht. 

[0009] Der Schneidkdrper wird mittels eines Laserstrahls auf einen GrundkOrper aus Stahl au^eschmolzen, wobei 
90 zwischen dem Schneidkdrper und dem Grundkorper vorteilhaftenweise eine metallische Zwischenschkiht ohne einen 
Anteil eines benatzungsf&rdemden metaliischen Mittels angaordnet Ist. 

[0010] Ein Varfahran zum HaistaDan von SchneUkfirpem auf Schneidwerkzeuge n nach einem dar voihergehenden 
Anspruche ist durch die Schrftte gekennzeichnet: 

55 m Bereitsteilen eines Grundkorpers in einer Kokille und ggf. Aufbringen einer metaliischen Zwischenschicht durch 
Aufechmeizen mittels eines Laserstrahls. 

- MIschen der als Pulver voriiegenden BestandteHa des Schnaldkdrpers: 

- Aufbringen der Mischung und Aufechmeizen der Mischung mittels eines L^erstrahls. 
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[0011] Das Chrompuh/er wird zusammen mil dem Bronze-TitanpulveraufigeschmDtzen und zusammen mit den Dia- 
mantkdmem auf den Stahlgrundkdrperaufgesprfiht. Beidersofbrteinsetzenden AbkOhlung derSchmeIze fallen kleine, 
feinverteilte ChrDmprimSrkristaOe in der Schmelze aus. Da die Dichte von festem Chrom mit 7.2 glcrr? in etwa der 
Schmelzendichte entspricht, kommt es weder zu einer Auflriet>a- noch Absetzbewegung der sidi ausscheidenden 
A Chrompartileel. Durch den mitzunehmender Abkuhlung zunehmenden ChronvFeststoffanteil kommt eszu einer deut* 
(ichen Erhdhung der SchmelzenvlskDsitSt. wodurch die Auftriebs- und Konvektionsbewegung der Diamantk6mer er- 
schwert wird. Daruber hinaus kommt es be! zunehmender Ausscheidung der sehr feinen Chromprim§rkHstalle (typi- 
dcherweiae <5\i)zu einer Netzwerkauabildung, die ebenfoila die Auflriebe- und Konvektionsbewegung der Diamanten 
behindert 

10 [0012] Nach vollatandiger Eratanung der gesamten Schmetze liegt in einem Verbund aua Chrompartikeinetzwerk 
und Kupfer-Zlnn-Titan-Grundbindung eine weltgehend gleichm^ge Diamantkdmerverteilung vor. Wie in Tests fest- 
gestelit wurde. beeinflulU das feinverteilte Chrompartikelnetzwerlcdas SchneU- oderVbrschlelBverhalten der Schneld- 
kdrper in keiner Weiee negativ. 

[0013] Im folgenden werden beispteihaft einige Miechungsrazepturen fur die Schneidkdrper aufgefuhrt: 
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Patontanaprucha 

1. SchneidkdrperfurSchneidwerkzeuge, wieTrennscheiben, Bohrkronen Schleifwerkzeuge und derglelchsn, bests- 
hend aus einer durch ein Gu(^ ader SchmetzsprOhverfahren auf einsn Bereich des AuHenumfangs etnes Grund- 
k6rpers der Trennscheibe aufgebrachlen Metatlmatrix, in der Hartstoffpartikel in einer Schmelzlegierung aus einer 
BtDnze mil einem benetzungsfdrdemden metallischen Mittel eingebunden sind, 

dadureh gekennzeichnet, 

da& dia Schmelzlegierung einen Anteil von 1 - 40 Gewtehtsprazent eines weiteren Metalls Oder eines Metalloxydes 
enthdtt, des8en Dichte weniger ale 10% von der Dichte der ubrigen Schmelzlegierung abweicht. 

2. Schnaldkfirper nach Anspmch 1 , 
dadureh gefcenraeichnet, 

daft das weltsra MatatI Chrom 1st. 

3. Schneidkfirper nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadureh gekennzelchnet, 

daft das banatzungsfSrdamda MIttal Titan 1st. 

4. Schneidkfirper nach Anspmch 2 und 3, 
dadureh gekennzelchnet, 

daft die Hartstoffpartikel ganz oder teilweise aus DIamant bestehen. 

5. Schneidkorper nach Anspruch 4. 
dadureh gakannzaichnet, 

daft ab weltarer Hartstof^nteil Wblframcarbid vortianden 1st. 

6. Schneldkfirper nach Anspmch 4 Oder 5, 
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dadurch gekennzeichnet. 
daft der Schneidkdrper aus 
44 - 93 Gew.-% einsr Branze. 
S-30Gew.-%Ti1an, 
8 1. 40 Gew.-% Chrom. und 

1 - SO Gew.-% HartstofFen 
basteht. 

7. Schneidkfirper nach Anspruch 5, 
10 dadurch gekennzelchnat, 

daft der Anteil an Chrom zwischen 4 und 20 Gewichtsprozent betrdgt 

8. SchnaidkSrper nach einem der vorhergehenden Anapruche, 
dadurch gekannuiehnat, 

15 daft der Schneidkdrpar miltels einas Lasaratrahta auljaaschmolzan isl. 

9. Schneidlcfirper nach einem der vorhergehenen Anspruche, 
dadurch gakannz^iehnat, 

daft der GrundkOrper aus Stahl besteht. 

20 

10. SchnaldkOrper nach einem der vorhergehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzelchnet, 

daft zwischen dem Schneidkdrper und dem Grundkorper eine metallische Zwischenschicht ohne einen Anteil 
elnes benetzungsf5rdemden matallischen MItiels angeardnet 1st. 

25 

11. Veifahren zum Herstellen von Schneklk6rpern auTSchneidwerkzeugen nach einem der vorhergehenden AnsprQ- 
che. gekennzelchnet durch die Schritte; 

Bereitstellen eines Gmndkdrpers In einer Kokllle und ggf. Aufbrlngen einer metaillschen Zwischenschlcht 
30 durch Aufschmelzen mittels eines Laserstrahls, 

- Mischen der als Pulver vortiegenden Bestandteile des Schneidkorpers: 

- Aufbringen der Mischung und Aufschmelzen der IMischung mittels eines Laserstrahls. 



35 Claima 

1. Cutting body for cutting tools, such as cut-off wheels, drill bits, grinding tools and the like, consisting of a metal 
matrix which has been applied by a casting or melt-spraying process to a region of the outer drcumfenence of a 
base body for the cut-off wheel and in which hard-material particles are Included in a melt alloy comprising a bronze 

40 with a wetting-promoting metallic agent, characterized In that the melt alloy contains from 1-40% by weight of a 
further metal or a metal oxide, the density of which dHfiars by less than 10% from the density of the remainder of 
the melt alloy. 

2. Cutting body according to Claim 1 , characterised in that the further metal is chromium. 

45 

3. Cutting body according to Claim 1 or 2, charaetarized in that the wetting-promoting agent is titanium. 

4. Cutting body according to Claims 2 and 3, characterized In that the hard-material particles consist partially or 
completely of diamond. 

so 

5. Cutting body according to Claim 4, characterized in that tungsten carfoMe Is present as a further hand-material 
fraction. 

6. Cutting body according to Claim 4 or 5, characterized in that the cutting body consists of 
55 44 - 93% by weight of a bronze, 

5 - 30% by weight of titanium, 

1 • 40% bf weight of chromium, and 

1 - 50% t^ weight of hard nrtaterials. 
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7. Cutting bcxiy according to Claim 5. characterized in that the chramium content is txtween 4 and 20 per cent by 
weight. 

8. Cutting body according to one of the preceding claims, characterized In that the cutting body is melted by means 
8 Of a laser beam. 

8. Cutting body according to one of the preceding clairrB, characterized In that the base body consists of steel. 

10. Cutting body according to one of the preceding daims, characterized In that a metallic interlayer which does not 
to contain a wetting-promoting metallic agent is arranged between the cutting body and the base body. 

11 . Process for producing cutting bodies on cutting tools according to one of the preoeding claims, characterized by 
the steps of. 

15 . providing a base body In a permanent mould and if appropriate applying a metallic Interiayar by melting by 
means of a laser beam, 

mixing the constituents of the cutting body, which are in powder form; 
applying the mixture and melting the mixture by means of a laser beam. 

20 

Rsvendlcatlona 

1. Element coupant pourdes outils de coupe tels que des disques, des tr6pans, des outils de meulage ou analogues, 
composd d'une matrice mdtalllque appliqude par un proc^d da coulee ou de puiv^risatbn-fuslon sur una zone 

25 de la p6riph6rie extSrieure du corps de base d'un disque, matrice dans iaquelle sont int^rdes das particules de 

matidre dure dans un alliage fusible de bronze avec un agent m6tallique fevorisant le mouillage, 
ceract6ris6 en ce que 

I'alliage de fusion se compose de 1-40 % en poids d'un autre mdtal ou d'un oxyde m6tallique dont la density drffdre 
de molns de 10 % de celle du rastant de I'alliage fusible. 

30 

2. EI6ment coupant selon la revendication 1 , 
caraci6rie6 en ce que 

fautra m^tal est du chrome. 

35 3. Element coupant selon la revendication 1 ou 2, 
caract6ri86 en ce que 
I'agent favorisant le mouillage est du titane. 

4. Element coupant selon las revendications 2 at 3, 
40 caract6ris6 en ce que 

las particules de matidre soiide sont en totalit6 ou en partie fonrtdes de diamanL 

5. Eldment coupant salon la ravendlcatlan 4, 
caract6rie« en ce que 

43 rautre composant de mall^ dure est du carbure de tungstdne. 

6. Element coupant selon la ravendlcatlan 4 ou 5, 
caract6ris6 en ce que 

I'organe de coupe se compose de 
so 44-93 % en poids de bronze. 
5-30 % en poids de titane. 
1,40 % en poids de chrome, et 
1-50 % en poids de mati6re dure. 

55 7. Element coupant selon la revendteation 5, 
caracterise en ce que 

la teneur en chrome est comprise entra 4 et 20 % en poids. 
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fi. Element coupant selon fune des revendteatbns pr6cedentes. 
caractiris6 en ce que 

i'6l6ment coupant est fondu par un faisoeau laser. 

9. Element coupant selon rune des revendications pr6c6denles, 
caracttrisi en ce que 

le corps de base est en acier. 

10. EI6ment coupant selon rune des revendications pr6c6dentes, 
10 caract6ris6 en ce qu' 

entne le corps de coupe et le corps da base se trouve une couche Interm6dlalre mdtallique ne contenant pas de 
partia d*un agent m^talllque favorisant le mouitlage. 

11. Pfocddd de fabrication d'dldmdnta coupants pour dee outils de coupe selon Tune des rsvendications 1 & 10, 
IS caiacttrisA en ce qu' 

- on realise un corps de base dans une coquilte et le cas 6ch6ant en apptiquant une couche intermddiaire 
m6tallique par fusion d taide d'un faisceau laser, 

- on mdtange le composant existant d r6tat de poudre de rorgane de coupe, 
20 . an applique ta melange et on le fait fondra d falde d'un falsceau laser. 
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